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La présente invention concerne le matériel
utilisé pour le travail des matiéres en bandes souples
notamment une machine pour la découpé bande de piéces
dans une bande de matiére souple et pour la jonction
ultérieure de ces piéces.

La machine selon la présente invention peut
8tre utilisée dans la production d'articles techniques en
caoutchouc, particuliérement la fabrication des pneuma-
tiques ainsi que dans l'industrie papetiére.

On connaft une machine pour la coupe d'une
bande de matiére et notamment d'un tissu gommé destiné a
la fabrication de c8blé en piéces et pour la jonction
ultérieure de ces piéces (URSS,A,1.065.240).

Cette machine comprend, disposés successivement
en suivant le déroulement du processus technologique :
un dispositif d'avance d'une bande de matiére de départ
34 partir d'un rouleau de cette matiére dans une direc-
tion rectiligne imposée ; une machine de coupe diagonale
pour la production des piéces & partir de cette bande de
matiére ; des moyens pour la formation d'une bande de
matiére finie et un dispositif pour 1'évacuation de la
bande de matiére finie dans une direction rectiligne,
transversale par rapport a la direction de 1l'avance de la
bande de maniére de départ vers la machine de coupe
diagonale.

Le dispositif effectuant l'avance de la bande
de matiére souple de départ & partir d'un rouleau de
matiére comporte une bobine, entrafnée par un moteur, sur
laguelle est disposé un rouleau de cette matiére souple.

La machine de coupe diagonale posséde un méca-
nisme de coupe, monté sur une poutre, équipée d'un

couteau circulaire.
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La machine de coupe diagonale comprend aussi un
transporteur effectuant l'avance de la bande de matiére
déroulée vers le mécanisme de coupe et des capteurs
photo-électriques pour le contrfle de la largeur des
piéces coupées.

Le dispositif pour le déplacement et
l'orientation des piéces coupées dans une bande de
matiére comprend un organe d'avancement équipé de
ventouses pneumatiques et de pinces_mééaniques montées
sur des chariots mobiles.

Lé chariot portant les ventouses pneumatiques
est monté mobile dans une direction horizontale trans-
versale (perpendiculaire) & la direction de l'avance de
la bande de matiére de départ.

Les ventouses pneumatiques sont destinées &
soulever les piéces découpées dans la bande de matiére
qui se trouve sur le transporteur de la machine de coupe
diagonale. ’

Les pinces sont destinées & maintenir lesdites
piéces, découpées dans la bande de matiére plate, pendant
la jonction ultérieure de leurs bords latéraux et a
déplacer la bande de matiére finie pour 1l'évacuer aprés
achévement de l'opération de jonction des bords latéraux.

Le dispositif pour la jonction des piéces
découpées suivant leurs bords latéraux et pour la forma-
tion d'une matiére plate finie comporte une plaque de
pression et deux plaques de butée.

L'une des plaques de butée est montée de
maniére & pouvoir &tre orientée précisément par rapport
au bord latéral d'une piéce coupée, orientée vers le
dispositif d'évacuation de la matiére plate finie, tandis
que 1l'autre plaque de butée est montée de fagon & permet-
tre son orientation précise par rapport au bord latéral
de la piéce précédemment coupée, destinée & entrer en

jonction avec la premiére piéce mentionnée. Les plaques
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Q)

de butée sont montées également avec la possibilité de
mettre les piéces en contact bout & bout et possédent une
perforation reliée & une source de vide pour maintenir,
l1'un par rapport a l'autre, les bords & joindre des
piéces coupées.

La plague de pression est montée mobile Qerti—
calement pour serrer l'un sur l'autre, les bords des pié-
ces découpées d'une bande de matiére.

Le dispositif pour 1lt'évacuation de la bande de
matiére finie comporte un organe d'enroulement, un rou-
leau d'entralinement avangant ladite bande de matiére
finie vers ledit organe et une bobine équipée d'un
moteur,

. La machine connue pour la découpe d'une bande
de matiére en piéces et pour leur jonction est pourvue de
capteurs pour le contr8le de la position des piéces
découpées de la bande de matiére finie, capteurs liés au
dispositif de déplacement des piéces coupées, au dispo-
sitif de jonction des piéces coupées et au dispositif
d'évacuation de la bande de matiére finie.

Dans la machine connue pour la coupe d'une
bande de matiére en piéces et pour leur jonctién, le
dispositif réalisant le déplacement des piéces coupées
d'une bande de matiére est assez compliqué et n'est pas
fiable en service car il comporte une multitude 4‘'élé-
mehts qui doivent fonctionner suivant une séquence
strictement déterminée et coopérer avec des parties pré-
déterminées desdites piéces coupées.

Les ventouses sont reliées alternativement 2a
une source de vide et & une source d'air comprimé. Les
pinces sont destinées 2 maintenir les piéces découpées
d'une bande de matiére aprés que les ventouses aient pris

iy

contact avec celles-ci, & les déplacer dans une direction
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transversale & la direction de l'avance de la bande de
matiére de départ, ensuite & séparer successivement, pour
les libérer, les piéces coupées aprés leur jonction,

Le dispositif pour la jonction des piéces cou-
pées est lui aussi compliqué. De plus, 11 est indispen-
sable d'orienter précisément les plaques de pression et
les plaques de butée par rapport aux bords & joindre des
piéces coupées pour obtenir une bonne qualité de la jonc-
tion, ce qui entraine des temps notables de manoeuvre. En
conséquence, ces particularités abaissent sensiblement 1la
productivité de la machine.

On s'est donc proposé de mettre au point une
machine pour la dééoupe d'une bande de matiére souple en
piéces et pour leur jonction dans laquelle le dispositif
effectuant le déplacement et l'orientation des piéces
découpées de la bande de matiére et le dispositif pour la
jonction des piéces découpées soient réalisés de fagon a
assurer un fonctionnement fiable avec un rendement élevé.

La machine selon l'invention pour la découpe de
piéces dans une bande de matiére souple et la jonction
des piéces qui viennent d'€tre découpées comporte, dispo-
sés successivement suivant 1le déroulemeﬁt du processus
technologique : un dispositif pour 1l'avance dt'une bande
de matiére souple de départ depuis un rouleau de matiére
dans une direction rectiligne imposée ; une machine de
coupe diagonale pour la production de piéces & partir de
cette bande de matiére, piéces ayant des bords latéraux,
antérieurs et postérieurs ; un dispositif pour le dépla-
cement et l'orientation des piéces découpées dans la
bande de matiére ; un dispositif orientable pour la jonc-
tion des piéces découpées sur leurs bords latéraux et
pour la formation d'une bande de matiére finie, ce dispo-
sitif comportant une plaque de pression ; un dispositif
pour lt!'évacuation de la bande de matiére finie dans une
direction rectiligne transversale par rapport l'avance de
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de la bande de matiére de départ ; le dispositif effec-
tuant le déplacement et l'orientation des piéces
découpées, qui conduit les piéces qui viennent d‘'&tre
découpées & se déplacer dans une direction transversale
par rapport & la direction de l'avance de la bande de
départ, possédant une table inclinée et un plateau
dl'orientation disposé derriére cette table et muni d'un
butoir de guidage mobile en translation et orientable
recevant le bord antérieur de la piéce qui vient d'étre
découpée, ce plateau étant monté rotatif autour de deux
axes horizontaux dont le premier est perpendiculaire a la
direction de l‘'avance de la bande de matiére de départ
et le deuxiéme est perpendiculaire & la direction de
1'évacuation de la bande finie de matiére ; la table
inclinée et le plateau d'orientation présentant des per-
forations reliées & une source d'air comprimé ; le dis-
positif de jonction des piéces découpées dans la bande de
matiére comportant une plaque & ressort, destinée & sou-
tenir le bord latéral d'une piéce découpée qui est
devenu le bord antérieur aprés le changement de la direc-
tion du mouvement des piéces sur le plateau d'orienta-
tion, montée rotative autour d'un axe horizontal, et un
butoir mobile, disposé en aval de la plague & ressort,
agissant sur ledit bord antérieur de la piéce découpée,
monté de fagon qu'il soit possible de 1'éloigner et de le
rapprocher de la matiére en défilement ; la plaque a
ressort étant pourvue d'un butoir, disposé & un niveau
inférieur & celui du butoir mobile, agissant sur le bord
latéral de la piéce découpée précédente qui est devenu le
bord postérieur aprés le changement de la direction du
mouvement des piéces sur le plateau d'orientation.

Gréce & ce mode de réalisation du dispositif
pour le déplacement et l'orientation des piéces découpées
de la bande de matiére, on effectue 1l'évacuation

automatique des piéces découpées d'une bande de matiére
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depuis le transporteur de la machine de coupe diagonale
en orientant précisément les piéces coupées conformément
aux bords antérieurs et latéraux par rapport a la direc-
tion de 1l'évacuation.

Selon 1l'invention, on réalise des "coussins
d'air" entre les piéces découpées de la bande de matiére
et les surfaces de la table inclinée et du plateau.

Ces 'Y"coussins d'air" préviennent l'adhérence
des piéces découpées & la surface de la table et du pla-
teau et contribuent & leur déplacement plus facile sui-
vant la surface inclinée,.

Selon une caractéristique particuliére de 1l'in-
vention, le plateau d'orientation, monté rotatif autour
de deux axes horizontaux, permet de changer d'une
maniére aisée et simple la direction du déplacement des
piéces découpées de la bande de matiére sous un angle
imposé et d'orienter précisément les piéces coupées
conformément & leurs bords.

En outre, la présence de ce plateau d'orienta-
tion permet de réaliser simultanément l'orientation des
piéces découpées, l'avance de la bande de matiére de
départ et sa coupe en piéces sur la machine de coupe
diagonale, ce qui éléve notablemenf le rendement de la
machine.

En montant dans le dispositif de jonction des
piéces une plaque & ressort, munie d'un butoir, articulée
autour d'un axe horizontal et un butoir mobile capable de
s'éloigner et de se rapprocher de la suite de piéces en
défilement, on assure le positionnement rapide et précis
l1'un par rapport & l'autre de bords respectivement anté-
rieur et postérieur de deux piéces consécutives de fagon
2 ce que lesdits bords des piéces soient disposés 1l'un
par rapport a l'autre avec une superposition imposée

identique sur toute la largeur des piéces.
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En outre, on assure l'application ultérieure
automatique du bord de 1la piéce supérieure sur le bord de
la piéce inférieure et 1l'évacuation orientée d'une bande
de matiére finie sans difficultés aprés 1'effacement du
butoir.

Selon une variante de 1l'invention, le dispo-
sitif d'évacuation de la bande de matiére finie est muni
d'un mécanisme d'inversion de son déplacement.

Le mécanisme d'inversion du dispositif pour
1'évacuation de la bande de matiére finie coopérant avec
le butoir de la plaque & ressort permet d'effectuer, en
plus de 1lt'évacuation de la bande de matiére finie depuis
le dispositif de jonction, le positionnement rapide et
précis d'une piéce suivant son bord arriére pour assurer
sa jonction avec la piéce suivante.

Il s'ensuit que la machine selon la présente
invention est caractérisée par une fiabilité élevée et un
haut rendement.

L'invention sera mieux comprise et d'autres
buts, détails et avantages de celle-ci apparaitront plus
clairement & la lumiére de la description qui va suivre
d'un mode de réalisation donné uniquement & titre
d'exemple non limitatif avec références aux dessins
annexés

- la figure 1 représente, en vue latérale, de
maniére schématique, une machine pour la découpe d'une
bande de matiére souple en piéces et pour leur jonction,
selon la présente invention, la bande de matiére étant
montrée conventionnellement par un trait interrompu
mixte ; )

- la figure 2 représente la m&me machine que
celle représentée sur la figure 1 vue d'en haut avec
arrachement partiel ;

- la figure 3 est une vue latérale suivant la
fléche A de la figure 1 ;
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- la figure 4 représente un ensemble B de la
figure 3 en échelle agrandie, en coupe partielle longi~
tudinale.

La machine pour la coupe d'une bande de matiére

souple en piéces et pour leur jonction selon la présente

invention sera nommée, dans la description qui va suivre,
en bref : "machine revendiquée".

La machine revendiquée est destinée, de préfé-
rence, au découpage de piéces dans un tissu gommé de
clblé, ayant la propriété de se coller & lui-méme gréce
aux propriétés du caoutchouc, et pour leur jonction ulté-
rieure.

La machine revendiquée comporte, disposés suc-
cessivement sur un b&ti 1 (figure 1) suivant le dérou-
lement du processus technologique : un dispositif 2
d'avance d'une bande de départ 14,alimentée 2 partir d'un
rouleau 3 de matiére, dans une diréction rectiligne impo--
sée ; une machine de coﬁpe diagonale 4 pour la prépara-
tion des piéces & partir de la bande de matiére souple ;
un dispositif 5 pour le transport et l'orientation des
piéces découpées dans la bande de matiére ; un dispositif
6 (figure 2) pour la jonétion des piéces découpées dans
la bande de matiére et un dispositif 7 (figure 2) destiné
& évacuer la bande de matiére finie dans une direction
transversale & l'avance de la bande de matiére de
départ. Les dispositifs 6 et 7 sont ici disposés & gauche
des dispositifs 2 & 5 en considérant le sens de la fléche
"C", mais la disposition & droite est évidemment possible
en modifiant le fonctionnement du dispositif 5.

Le dispositif d'avance 2 (figure 1) comporte un
dispositif d'entralnement 8, monté sur le bati 1 entratné
par un moteur électrique convenable. Le dispositif 8 est
1ié cinématiquement & une bobine (non représentée) sur
laquelle est enroulé un rouleau 3 de matiére en bande de

départ.
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Le dispositif 2 comporte également un compen-
sateur 9 dont 1l'ossature 10 est montée sur le bati 1. Des
rouleaux de guidage 11, 12 sont montés & la partie supé-
rieure de la charpente 10 sur ses deux cOtés.

La charpente 10 porte également un rouleau 13
monté de sorte qu'il puisse se déplacer verticalement en
étant guidé par un élément de 1l'ossature 10. Les rouleaux
11, 12, 13, dont les axes sont paralléles a l'axe du rou-
leau 3, assurent le passage sur eux de la bande de
départ 14 déroulée du rouleau 3.

Le compensateur 9 est destiné a accumuler une
longueur convenable de la matiére 14 lorsque le rouleau
13 se trouve en position inférieure, pendant la coupe de
la matidre 14 sur la machine de coupe diagonale 4, et &
la libérer ensuite lors de la remontée du rouleau 13..

On a prévu aussi un rouleau 15 pour orienter la
bande 14 vers la machine de coupe diagonale 4, monté lui
aussi sur le bati 1.

La machine 4 de coupe diagonale posséde un
transporteur 16 & bandes, horizontal, réalisé selon une
conception connue, monté sur un cadre 17 fixé au bati 1
et pourvu d'un dispositif 18 d'entralinement. La bande 14
est entrainée par le transporteur 16 et passe entre ce
dernier et le rouleau 15.

La machine 4 de coupe diagonale comporte une
poutre 19 montée au-dessus du transporteur 16 sur le
cadre 17 avec possibilité de se déplacer suivant la
direction de l'avance de la bande de matiére 14 (fléche
ncn . figures 1 et 2)ou dans la direction opposée. La
poutre 19 est montée avec possibilité de tourner autour
d'un axe vertical 20 (figure 2) pour couper la matiére 14
selon un profil choisi faisant un angle J avec la direc-
tion "C" de son avancement. Pour le déplacement et
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l'orientation de la poutre 19, on fait appel &
n'importe quels moyens connus non décrits ici pour
simplifier 1l'exposé.

Un chariot (non représenté), réalisé selon une
conception connue, déplagable sur la poutre 19, porte un
couteau circulaire 21 (figure 1) qui peut tourner pendant
le déplacement du chariot le long de la poutre 19.

La machine de coupe diagonale 4 est destinée a
préparer & partir d'une bande de matiére 14 des piéces 22
(figure 2) ayant des bords latéraux 22a, 22b, antérieurs
22c et postérieurs 22d. En fonction de 1l'angledd'orien-~
tation de la poutre 19 par rapport a la direction "CY,
les piéces découpées 22 sont coupées selon différentes
formes de parallélogrammes (dans le cas représenté elles
sont rectangulaires).

La machine de coupe diagonale 4 peut assurer
différentes longueurs aux bords latéraux 22a, 22b, autre-
ment dit, différentes largeurs aux piéces 22 gréce aux
différentes orientations possibles de la poutre 19 par
rapport & la direction "C" de l'avance de la bande 14.

Le dispositif 5 pour le déplacement et l'orien-
tation des piéces coupées 22 de la bande de matiére 14
comporte une table inclinée 23 (figures 1 et 2) et un
plateau d'orientation 24, disposé en aval de celle-ci,
muni d'un butoir de guidage 25 pour retenir le bord
antérieur 22c de la piéce 22 qui vient d'é&tre découpée
dans la bande de matiére 14, . '

Le butoir 25 est ici constitué par une plaque,
désignée par le m&me repére 25, disposée ici perpendi-
culairement & la direction "C" de l'avance. La plaque 25

N

peut €tre orientée par rapport & la direction "C" de

s

1'avance, pour &tre rendue paralléle & la poutre 19, a
l'aide de dispositifs de réglage 26 (figure 2) d'un type
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comportant par exemple un ensemble vis-écrou. La plaque
25 peut aussi &tre déplacée parallélement & la direction
"C" dans les deux sens pour centrer la piéce 22.

La table inclinée 23 (figure 1) est montée en
aval du transporteur 16 sur le bati 1 & l‘'aide de sup-
ports (non représentés) et est inclinée vers le bas en
suivant la direction "C" de lt'avance. Le bord supérieur
gauche (d'aprés la figure 1) de la table inclinée 23 est
disposé au niveau de la bande supérieure du transporteur
16 tandis que le bofd inférieur droit se trouve au niveau
du bord supérieur gauche du plateau 24. Dans le cas
choisi, l'angle d'inclinaison vers le bas de la table 23
par rapport au plan horizontal est de 12° tandis que
l'angle d'inclinaison vers le bas du plateau 24 est de
5°,

Le plateau d'orientation 24 est monté sur un
cadre 24a (figures 1, 3) installé sur le bati 1 de
maniére que ledit plateau puisse tourner autour de deux
axes horizontaux 27 (figure 1) et 28 (figure 3). Le
premier axe 27 est perpendiculaire & la direction "C" de
lt'avance de la bande de matiére 14 de départ, le deu-
xiéme axe 28 est perpendiculaire a la direction "DV

figure 2) de défilement de la matiére travaillée 1l4a.
Les axes 27, 28 sont montés sur le cadre 24a a ltaide de
n'importe quels moyens convenables non représentés.

La table inclinée 23 et le plateau d'orien-
tation 24 présentent des perforations 60 reliées a une
source 29 (figures 1, 3) d'air comprimé, par exemple un
compresseur de conception convenable.

Un vérin moteur 30 permet l'orientation du
plateau 24 autour du deuxiéme axe 28 ; il est alimenté,
par exemple, par la source 29 d'air éomprimé. _

Un capteur photo-électrique 31 (figure 1) est
destiné A& contr8ler la largeur (c'est-a&-dire la longueur

des cBtés 22a et 22b) des piéces coupées 22 dans la ma-
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tiére 14, et un capteur 32 (figure 1) est destiné & con-
trdler la position du bord antérieur 22c de la piéce 22.
Les cépteurs photo-électriques 31, 32 sont réalisés selon
n'importe quelles conceptions convenables,

Le dispositif 6 (figures 2, 3, 4) pour la jonc-
tion des piéces découpées 22 dans la bande de matiére 14
comporte un cadre 36 monté sur le b&Ati 1 de maniére a
€tre orienté, par n'importe quel moyen approprié, sous un
angle désiré par rapport a la direction "D", par exemple
1'angle A du profil de coupe du couteau circulaire 21.
Sur le cadre 36 est montée une plaque & ressort 33
(figure 4) destinée & soutenir le bord antérieur d'une
piéce coupée 22 qui était le bord latéral 22a de cette
méme piéce avant le changement de sa direction de dépla-
cement de "C" & "D" sur le plateau d'orientation 24.

La plaque 33 disposée & .un niveau légérement
inférieur & celui du plateau 21, et qui peut &tre fai-
blement surmontée par ce plateau 24, est montée de
maniére qu'elle puisse tourner autour d'un axe horizontal
34.

) Un butoir mobile 35 (figure 4),monté sur le
cadre 36 en aval de la plaque 33, est prévu pour arréter
le bord antérieur 22a d'une piéce coupée 22. Ce butoir
est réalisé, par exemple, sous forme d'une plagque arti-
culée par son extrémité supérieure 35a (figure 4) sur le
cadre 36 par un axe 35b et dont la dirgction de retenue
fait avec la direction "D'" l'angle d'orientation du cadre
36, par exenmple 1'angle oA .

Un vérin pneumatiqde.37 assure le déplacement
du butoir 35 autour de l'axe 35b vers le bord latéral 22a
ou pour le dégager. La plaque 33 & ressort comporte un
butoir 38 disposé au-dessous d'elle et & un niveau

légérement inférieur & celuil du butoir mobile 35, et qui
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est destiné & retenir le bord latéral 22b, devenu posté-
rieur sur le plateau 24, de la piéce coupée précédente
22.

Dans ce cas, pour obtenir une superposition des
bords antérieur 22a et postérieur22b respectifs des pié-
ces consécutives 22 & joindre, le butoir mobile 35 et le
butoir 38 sont décalés dans leurs positions de retenue
respectives d'un espacement selon la direction "D"
(figure 3) .

Une plaque de pression 39 (figure 4) est montée
dans lt'intervalle E entre les butoirs 35 et 38 avec pos-
sibilité de déplacement vertical dans des guidages 407
fixés sur le cadre 36. La plaque de pression 39 est
solidaire des tiges de deux vérins pneumatiques 41 fixés
sur le cadre 36.

Une plaque 42, fixée sur le cadre 36, est des-~

‘tinée & soutenir d'abord le bord postérieur 22b de la

piéce 22 lors de l'ajustement réciproque des deux piéces
22 consécutives, puis, en outre, le bord antérieur 22a de
lt'autre piéce 22 et 1l'effort de la plaque de pression 39.

Des capteurs photo-électriques 43, 44 (figures
3, 4) sont destinés & contr8ler la position des bords 22a
et 22b des piéces 22 voisines & joindre.

Le dispositif 7 (figure 3), destiné a évacuer
la bande de matiére finie 14a comporte une table inclinée
45fixée, suivant le déroulement du processus technolo-
gique, en aval du dispositif 6 pour la jonction des pié-
ces sur un cadre 46 (figures 2, 3) fixé sur le bati 1.
L'inclinaison de la table 45, Qui descend vers le dispo-
sitif 6, peut &tre modifiée.

La table inclinée 45 supporte la partie
arriére de la bande de matiére finie 14a. La table
inclinée 45 présente des perforations 61, reliées & une
source d'air comprimé 47 (figure 3). La table inclinée 45
est munie de plaques de guidage 48 (figure 2) disposées
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sur 1les flancs de la table inclinée 45 de maniére qu'il
soit possible de régler leur écartement & l'aide de dis-
positifs de réglage 49, par exemple du type vis-écrou.

Un capteur photo-électrique 50 (figufes 2, 3)
est monté au-dessus de la table 45 pour le contr8le de la
Jonction des piéces 22.

Un rouleau d'entrafnement 51 de la Bande 14a,
disposé en aval de la table inclinée 45 suivant le dérou-
lement du processus technologique, équipé d'un mécanisme
inverseur de marche 52 (figure 3), est monté sur le
bati 1. '

Le rouleau 51 est monté de fagon qu'il soit
possible de régler sa position suivant la verticale pour
assurer son franchissement par la matiére plate finie 14a
sans courbure brusque.

Un rouleau de guidage 53 (figures 2, 3) est
monté en aval du rouleau 51 sur le cadre 46 et, derriére
le rouleau de guidage 53, sont montés un transporteur 54
a bandes et un dispositif 55 pour l'enroulement de la
bande de matiére finie l14a en rouleau. Le rouleau est
enroulé sur une bobine 56 pourvue d'un dispositif 57
d'entrainement, par exemple un moteur électrique, monté
sur le cadre 58 (figure 3). Un compensateur peut &tre
inséré sur le trajet de la bande l14a entre le rouleau 51
et le transporteur 54,

La machine pour la coupe d'une bande de matiére-
en piéces et pour leur jonction réalisée selon la pré-
sente invention fonctionne de la maniére suivante.

Avant de procéder au travail, on déplace la
poutre 19 de la machine 4 de coupe diagonale, suivant la
direction "C" de l'avance de la bande de matiére de
départ 14 de la largeur imposée des piéces 22, et on
ltoriente d'un angle prescrftok, autour de l'axe 20, dans
le cas représenté d'un angle égal & 90° par rapport & la
direction "C" de défilement de la bande 14,



2620073
15

Le capteur photo-électrique 31 pour le contrdle
de la largeur des piéces 22 est monté au-dessus de la
table inclinée 23 du dispositif 5 pour le déplacement et
l'orientation des piéces coupées 22 de fagon & ce que la
di§tance entre le capteur photo-électrique 31 et le cou-
teau circulaire 21 soit égale & la largeur requise de la
piéce 22.

Le butoir de guidage 25 du dispositif 5 destiné
4 déplacer et orienter par rapport & la direction '"D" les
piéces coupées 22 est, & lt'aide des moyens de réglage 26,
orienté. parallélement & la poutre 19 et positionné selon
la largeur désirée des piéces 22.

Les plaques de limitation 48 du dispositif 7
assurant 1l'évacuation de la bande de matiére finie 14a
sont positionnées & l'aide des dispositifs de réglage 48
parallélement l'une & l'tautre, & une distance compatible
avec la largeur de la matiére plate finie 14a.

Ensuite, on positionne le cadre 36, qui porte
la plagque 33 & ressort, le butoir 35, la plaque de pres-
sion 32 et la plaque de butée 42, sous un anglq*par
rapport & la direction "D" de l'avance de la matiére
plate finie 14a égal a l'angle de positionnement de la
poutre 19 par rapport & la direction "C". On met la
source 29 en marche pour refouler l'air comprimé vers les
perforations 60 de la table inclinée 23, du plateau 24 et
61 de la table 45. '

La bande de matiére de départ 14 est déroulée
du rouleau 3 de matiére & l'aide du dispositif 2 et par-
vient, suivant les rouleaux 11, 13, 12 du compensateur 9
et le rouleau 15, sur le transporteur 16 de la machine de
coupe diagonale 4. Ensuite, le transporteur 16 déplace la
matiére de départ 14 en bande vers la table inclinée 23
dans les perforations 60 de laquelle est refoulé 1l'air

comprimé de la source 29.
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Au moment ol le bord antérieur de la matiére de
départ 14 en forme de bande passe sous le capteur photo-
électrique 31 contrdlant la largeur des piéces 22, un
signal de commande est envoyé pour l'arrét du transpor-
teur 16 ; le chariot portant le couteau circulaire 21 se
déplace suivant la poutre 19 en effectuant ainsi la dé-
coupe d'une piéce 22 de la bande de matiére 14.

Aprés cela, un signal de commande est envoyé
pour la remise en marche du transporteur 16 pour avancer
la bande de matiére de départ 14 pour ia découpe d'une
piéce ultérieure 22. La piéce 22, qui vient d'€tre
coupée, dont la partie qui se trouve prés de son bord
postérieur 22d est encore placée sur le transporteur
d'avance 16, tandis que l'autre partie, prés du bord
antérieur 22c, se trouve déji sur la table inclinée 23,
est poussée par le transporteur 16 vers la surface per-
forée de la table 23 et glisse en suivant celle-ci puis,
le plateau 24, sur un "coussin d'air", est séparée de la
bande de matiére de départ 14 avancée par le trans-
porteur 16 suivant la direction "C" pour permettre la
coupe d'une piéce ultérieure 22, La piéce coupée 22
glisse jusqu'au butoir 25 et celui-ci oriente la piéce 22
par son bord antérieur 22c.

Gr8ce au fait que l'angle d'inclinaison de la
table 23 est choisi guelque peu supérieur (12°) & l'angle
d'inclinaison du plateau 24 (5°), la piéce coupée 22 se
sépare vite de la bande de matiére de départ 14 en for-
mant entre elles un espacement nécessaire au fonction-
nement du capteur photo-électrique 31 contrdlant la
largeur des piéces 22, et la piéce coupée 22, ralentie
sur la pente plus faible du plateau 24, se rapproche
progressivement du butoir de guidage 25. 7

D'aprés le signal débité par le capteur 32 de
contrdle de position du bord avant 22c¢ de la piéce 22, le
vérin moteur 30 fait tourner le plateau 24 autour de
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1'axe horizontal 28 vers le haut d'un angle de 8°, Selon
une variante, on peut d'abord rendre le plateau 24 hori-
zontal avant de l'incliner en direction du dispositif 6.
La piéce coupée 22 glisse sur le coussin d'air suivant

le plateau 24 en se rapprochant du dispositif 6 effec-

tuant la jonction Jusqu'au butoir mobile 35.

En méme temps, la piéce ultérieure 22 de la
bande de matiére 14 est coupée. On assure ainsi la
coIncidence dans le temps de l'opération de coupe de la
piéce ultérieure 22 et de l'avance de la piéce précé-
demment coupée 22 dans la direction "D'". Lorsque la piéce
coupée 22 heurte le butoir mobile 35, une petite onde
(inégalité) de la matiére se forme devant le dispositif 6
effectuant la jonction, et le bord 22a se positionne plus
réguliérement sur le butoir 35.

Ensuite, le capteur photo-électrique 44 envoie
le signal de commande aux vérins pneumatiques 41 pour
gu'ils descendent la plaque de pression 39. En descen-
dant, la plaque 39 appuie sur le bord 22a de la piéce
coupée 22 soutenue par la plaque 33, ce qui fait des-
cendre la plaque 33 en la faisant tourner autour de l'axe
34. En conséquence, le bord 22z est appliqué avec recou-
vrement sur le bord 22b de la bande de matiére finie 14a
se trouvant sur la plaque dfappui 42 et s'associe a cette
bande 14a en se collant & celle-ci.

En méme temps, le plateau 24 est ramené dans sa
position de départ. Une fois la jonction réalisée, les
vérins pneumatiques 41 lévent la plaque de pression 39,
le butoir 35 est rappelé par le vérin pneumatique 37 et
un signal de commande est envoyé pour la mise en marche

du rouleau 51 du dispositif 7.
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En conséquence, la piéce finie de matiére en
bande 14a est prélevée par le rouleau tournant 51 et
envoyée dans la direction "D" en se déplagant sur un
"coussin d'air" suivant la surface de la table inclinée
45,

Pendant son déplacement, la piéce finie de
bande 14a est orientée sur la table inclinée 45 entre les
plagues de limitation 48. Gréce a l'inclination du plateau
24 par rapport au plan horizontal dans la direction "C"
de 1l'avance, l'extrémité de la matiére finie 14a en bande
se déplacant dans la direction "D" est constamment appu-
yée pendant son déplacement dans la direction "D" contre
le butoir 25 et elle est orientée par celui-ci.

La bande de matiére finie 14a se déplace & une
grande vitesse en traversant le dispositif 6 de jonction
et au moment ou les bords 22b passent sous le capteur
photo-électrique 44 un signal de commande est envoyé pour
l'inversion de la rotation du rouleau 51 par le mécanisme
52.

Au début, la bande de matiére finie 14a fait un
certain chemin dans la direction "D" et puis, aprés la
mise en marche du mécanisme d'inversion 52 du rouleau 51,
la bande de matiére finie 14a revient dans la direction
inverse en descendant la table inclinable 45 Jjusqu'au
butoir 38 de la plaque 33 a ressort. Au moment ou le bord
22b repasse sous le capteur photo-électrique 44, un
signal de commande est envoyé pour 1l'arrét du mécanisme
52 d'inversion du rouleau 51.

Pendant le déplacement de la bande de matiére
14a dans la direction inverse, une onde (inégalité) se
forme également sur la bande de matiére 14a & la suite de
son heurt contre le butoir 38, en conséQuence, le bord
22b correspondant s'oriente facilement conformément au
butoir 38,
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Aprés que la bande de matiére finie 1l4a ait
traversé & grande vitesse le dispositif 6 de jonction, en
libérant le plateau 24, le processus de coupe de la piéce
ultérieure 22 de la bande de matiére de départ 14 se ter-
mine. De ce fait, la piéce coupée 22 suivante arrive sur
le plateau 24,

La jonction des piéces 22 dans la bande de
matiére finie 14a est contrdlée par le capteur photo-
électrique 50 qui envoie un signal de commande pour
ltarrét du transporteur 16 de la machine de coupe
diagonale 4 s'il détecte un défaut (un écart) dans les
jonctions des piéces coupées 22 successives.

La bande de matiére finie est avancée sur le
rouleau 53 vers le transporteur 54 et, ensuite, vers le
dispositif 55 pour l'enroulement de la bande de matiére
finie l4a en rouleau sur une bobine 56 entralnée par le
dispositif 57.

Les essais des modéles expérimentaux de la
machine pour la découpe d'une bande de matiére en piéces
et pour leur jonction contruits selon la présente inven-
tion ont confirmé une haute fiabilité et un rendement

élevé.
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REVENDICATIONS

1. Machine pour la découpe de piéces dans une
bande de matiére souple, par exemple du tissu gommé, et
la jonction des piéces qui viennent d'é&tre découpées
coﬁportant, disposés successivement suivant le dérou-
lement du processus technologique : un dispositif (2)
pour l'avance d'une bande de matiére souple de départ a
partir d'un rouleau (3) dans une direction rectiligne -
imposée (C) ; une machine de coupe diagonale (4) pour la
production de piéces (22) & partir de cette bande de
matiére (14), piéces (22) ayant des bords latéraux (22a,
22b), antérieurs (22c) et postérieurs (22d) ; un dispo-
sitif (5) effectuant le déplacement et l'orientation des
piéces découpées (22) dans la bande de matiére plate
(14) ; un dispositif (6) orientable pour la jonction des
pidces découpées (22) sur leurs bords latéraux (22a, 22b)
et pour la formation d'une bande de matiére finie (14a)
comportant une plaque de pression (39) ; un dispositif
(7) pour 1l'évacuation de la bande de matiére finie (1l4a)
dans la direction rectiligne (D) transversale a la
direction (C) de l'avance de la bande de matiére de
départ (14), machine caractérisée en ce quelle dispositif
(5) pour le déplacement et l'orientation des piéces
découpées (22) d'une bande de matiére (14) qui conduit

N

les piéces qui viennent d'&tre découpées a se déplacer
dans une direction transversale par rapport & la direc-
tion de l'avance de la bande de départ posséde une table
inclinée (23) et un plateau d'orientation (24) disposé
derriére ladite table et pourvu d'un butoir de guidage
(25) mobile en translation et orientable recevant le bord
antérieur (22c) de la piéce qui vient d'@tre découpée
(22), ce plateau 24 étant monté rotatif autour de deux

axes horizontaux (27, 28) dont le premier est perpen-

diculaire & la direction (C) de l'avance de la bande de
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matiére de départ (14) et le deuxiéme (28) est per-
pendiculaire & la direction (D) de 1l'évacuation de la
bande de matiére finie (14a) ; en ce que la table incli-
née (23) et le plateau d'orientation (24) présentent des
perforations reliées & une source d'air comprimé (29) ;
en ce que le dispositif (6) de jonction des piéces
découpées (22) dans la bande de matiére de départ (14)
est muni d'une plaque (33) & ressort destinée & soutenir
le bord latéral (22a) d'une piéce découpée (22) qui est
devenue le bord antérieur aprés le changement de la
direction du mouvement des piéces sur le plateau d'orien-
tation, montée rotative autour d'un axe horizontal (34)
et un butoir mobile (33) disposé en aval de la plaque
(33) 3 ressort, agissant sur ledit bord antérieur (22a)
de la piéce découpée (22), monté de fagon qu'il soit
possible de 1'éloigner et de le rapprocher de la matiére
en défilement et en ce que la plaque (33) & ressort pos-
s2de un butoir (38) disposé au-dessous d'elle et & un
niveau légérement inférieur & celui du butoir mobile (35)
agissant sur le bord latéral de la piéce découpée précé-
dente qui est devenu le bord postérieur aprés le chan-
gement de la direction du mouvement des piéces sur le
plateau d'orientation (24)..

2. Machine selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le dispositif (7) d'évacuation de la
matiére finie (14a) est muni d'un mécanisme d'inversion
(52) de son déplacement.
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